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La presente invention se rappoxte au mou- 
Iage de compositions sur des tissus et parti- 
culi ere ment au moulage de semelles sur une 
pantouflc ou sur Pomp eigne d'une chaussure. 

Une des difficultes rencontxees constamment 
dans rindustrie de la chaussure a ete de reali- 
ser des semelles bon marche, durables, et sou- 
pies pour les chaussures. Le cout des semelles 
est extremement important dans cette Indus- 
trie ^hautement competitive, De meme, il est 
extremement important que les semelles reali- 
sees puissent se comparer favorablement avec 
les autres semelles, du point de vue de la faci- 
Iite. a les porter. En consequence, la presente 
invention se propose de fournir une solution 
aux problemes ci-dessus, mais il va de soi que 
le procede et Fappareil decrits ici ne se Lani. 
tent pas a leur application a rindustrie de la 
chaussure. 

La presente invention se propose en outre 
de fournir : 

Un procede simple et efficace pour appli- 
quer une composition epaisse dHme matiere 
d'usure sur un support en tissu; 

Un dispositif pour appliquer automatique- 
ment une telle composition; 

Une composition de semelle durable et sou- 
pie qui ne necessite pas une operation de fini- 
tion ulterieure; 

Une composition de semelle presentant une 
peau exterieuro mince et dense ayant de bon- 
nes caracteristiques d'usure; 

Un appareil a poste unique, facilement uti- 
lisable par des operateurs non experimentes, 
afin d'augm enter "le rendement par heure 
d'ouvrier ; 

Un appareil pour atteindre les buts indiques 
ci-dessus, dans lequel les operations necessaires 
font l'objet d\m programme automalique; 



Un appareil dans lequel on pent faire 
passer rapidement de la production d'un type 
de chaussure a un autre; 

Un nouveau procede de moulage d'une com- 
position elastomere; 

Une composition elastomere a Tetat liquidc 
contcnant un agent d'expansion ; 

Un mecanisme simple distributeur de liquide 
qui place une quantity exactement reglee de 
composition liquide dans un moule; 

Un appareil dans lequel toutes les phases 
necessaires du procede de moulage, sont deter- 
minees dans un cycle faisant Pobjet d'un pro- 
gramme, y compris Implication reglee de 
cbaleur aux compos ants. 

D'autres buts et avantages de la presente 
invention resident dans les details de construc- 
tion, l'agencement et la combinaison des diffe- 
rents elements, comme indique plus complete- 
ment ci-apres, et represente aux dessins annexes 
dans les quels : 

La figure 1 est une vue en perspective d'en- 
semble de Fappareil a mouler dc Pinvcntion, 
represente en position verticale, et avec l'en- 
semble de distributeur en position de retrait; 

La figure 2 est une vue en elevation late- 
rale, avec certains elements coupes, et montre 
les formes pour chaussures en position verti- 
cale, et Tensemble distributeur completement 
vers Tavant en position de distribution, au- 
dessus du moule; 

La figure 3 est une vue en elevation late- 
rale, avec des elements coupes, qui represente 
I'ensemble des formes pour chaussures en place 
sur le moule, et Fensemble distributeur en posi- 
tion de retrait; 

La figure 4 est une elevation laterale, en 
coupe partielle du moule et d'une forme pour 
chaussure, en position d 'assemblage ; 
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La figure S est une coupe par la lignc 5-5 
de la figure 4; 

La figure 6 est un schema d'un exemple 
d'agencement de commande pour l'appareil a 
mouler, de l'invention. 

Les ensembles principaux, a savoir Ies ensem- 
bles du moule, des formes pour chaussures et 
du distributeur, sont representes d'une facon 
generate vue en perspective a la figure I. 
II est a noter que rensemble du moule 70 est 
etabli dans la plaque superieure . 12 d'un 
meuble .10, que l'ensemble des formes pour 
chaussures 80 est supporte de maniere arti- 
culee sur ce meuble, et que l'ensemble dis- 
tributeur 40 et rensemble du reservoir 60, 
sont tons les deux portes sur un ensemble 
porte-distributeur 20 pour se deplacer d'un 
mouvement alternatif au-dessus des cavites 
ouvertes 75 du moule. 

En se xeportant en particulier aux figures 2 
et 3 considered en liaison avec la figure 1, la 
plaque superieure 12 du meuble 10 presente 
deux plaques 14 et 15 qui s'etendent vers le 
bas depuis cette plaque et. qui supportent la 
barre coulissante 17 du distributeur. Cette barre 
ou coulisseau du distributeur fournit un sup- 
port direct pour l'ensemble porte-distribu- 
teur 20. 

L'ensemble porte-distributeur 20 est consti- 
tue par une plaque 21 porte-^istributeur, dis- 
posee horizoutalement et suppoxtee au-dessous 
de cette plaque par une plaque vexticale 22 
qui s'etend vers le bas a partir de la plaque 
porte-distributeur 21, a travers la fenetre 19 
pratiquee dans la plaque 12 et vient directe- 
ment en contact avec un bloc-support 23 monte 
sur le coulisseau 17 du distributeur et sur 
lequel il peut prendre un mouvement alterna- 
tif. Deux de ces ensembles servent a supporter 
la plaque porte-distributeur 21. 

Pour commander le deplacement de rensem- 
ble porte-distributeur 20, une plaque pen- 
dente 24 solidaire du bloc-support 23, est 
.accouplee a un ensemble moteur 30 actionne 
par fluide, dispose parallelement au coulis- 
seau 17 du distributeur et fixe" rigidement a 
la plaque pendante 14. 

L'ensemble moteur 30 comprend un cylin- 
dre a fluide 31 raccorde a des conduites d'ali- 
mentation en fluide 32 et 34, et un piston 36. 
One tige commandant le bloc-support est direc- 
tement accouplee au piston 36, a une de ses 
extremites, et a la plaque 24, h son autre 
extremite, de sorte que les deplacements du 
piston 36 dans le cylindre 31 deplacent la 
plaque 24 et rensemble porte-distributeur 20. 

L'appareil comprend egalement des moyens 
reglables et precis pour limiter le parcours 
vers l'avant de l'ensemble porte-distributeur 20. 
Ces moyens sont constitues par une tige rota- 
tive 25 (fig. 2) supported a un faible ecaite- 



ment de la tige de commande 38, et parallele 
a cette derniere. Sur la tige 25 est monte* un 
ecrou de butee 28 reglable longitudinalement 
et qui peut yenir en contact avec la plaque 24 
pour empecher celle-ci d'aller plus loin vers 
l'avant. La tige 25 traverse un trou dans la 
plaque 15, d'un dia metre legerement superieur 
a celui de la tige. La tete 26 et la rondelle 26o 
maintiennent la tige 25 en place, en Pempe- 
chant de se deplacer longitudinalement, tout 
en Iui permanent de tourner lorsqu'on attaque 
la tete 26 par une cl6 appropriee. L'ecrou de 
butee 28 est visse sur la partie filetee 27, de 
sorte que sa position longitudinale peut etre 
reglee en faisant tourner la tige 25. Une 
partie verticale 28a de l'ecrou d*arret formant 
mauchon est monte* pour coulisser sur la tige 
de commande 38, ce qui permet aux elements 
de coulisser librement. II est a noter qu'en fai- 

sai i t . t . ollnie3C la ti S e on P eut r «g ler avec 
precision la position de Pecrou de butee 28 en 
tout point voulu de la tige. 

L'ensemble distributeur 40 est monte d'une 
facon fixe sur la plaque porte-distributeur 21, 
et il supporte l'ensemble 60 du reservoir. 

Une tete de pompe de distribution 41 est 
montee directement sur la plaque 21, la partie 
de celle-ci qui supporte la buse de distribu- 
tion 42 s*etendant vers l'avant au-dela du bord 
anterieur de la plaque 21, de sorte que cette 
buse peut faire saillie vers le bas, par-dessus 
le bord avant de la plaque 21, pour permettre 
a la solution liquide de tomber directement de 
la buse dans la cavite 75 du moule. 

Le cylindre 45 de la pompe de distribution 
est dispose longitudinalement sur la plaque 21, 
immedia tement derriere la tete de pompe 41, 
et en avant du bloc support 48. 

Les details de la construction de la tete de 
pompe de distribution ne sont pas represen- 
tee, Elle presente une partie formant cavite 
interne ouverte a lVrriere et comxnuniquant 
directement avec l'extremite avant ouverte du 
cylindre 45. La partie infexieure avant de 
cette cavite est raccordee directement a la 
buse 42 qui est munie d'un clapet rappele par 
un ressort en position de fermeture, et qui s'ou- 
vre sous Taction de la pression exercee par la 
composition a l'interieur de la cavite. Un cla- 
pet de retenue indique en 44 alimente la cavite 
en composition liquide provenant du reservoir. 
II s'ouvre sous l'effet de Taspiration creee pax 
le piston 46 Iorsqu'il s'ecarte de la cavitg. 
Quand le piston se deplace vers cette derniere, 
la composition liquide dans le cylindre 45, en 
avant du piston 46, exerce une pression sur les 
deux clapets, ferme le clapet 44 et ouvre le 
clapet de la buse 42. La composition liquide 
s'ecoule alors parle clapet dans la buse, et 
tomhe dans la cavite* du moule. 

Le reservoir 62 est supporte au moyen des 



raccords filetes entre le conduit tubulaire 64 et 
le clapet de retcnuc 44, ainsi que par une 
cale 66. La plaque 65 qui supporte le reser- 
voir est ellc-meme supportee par un bloc 48. 
Le reservoir 62 est ouvert a sa partie supe- 
rieure et ponrvu d'un couvercle 63. La com- 
position liquide s'ecoule a travers une ouver- 
ture placee directement au-dessus du con- 
duit 64, traverse ce conduit 64 et arrive au 
clapet de retenue 44, puis traverse ensuite la 
cavite dans la tete 41 de la pompo de distri- 
bution, et va remplir l'interieur du cylin- 
dre 45, 

Le mouvement du piston 46 est commande 
par une tige extensible 47 qui s'etend a tra- 
vers Parriere du cylindre 45 et traverse le 
bloc 48, Le mouvement de cette tige est com- 
mande par la source d'energie du cylindre dis- 
tributee qui comprend un cylindre moteur a 
fluide classique 57, represente en pointillc a 
la figure 1, et qui est accouple directement a 
une tige 56 a laquelle elle imp rime un mouve- 
ment alternatif. 

Ce cylindre moteur a fluide est fixe sur la 
plaque porte-distributeur 21, directement en 
ligne avec la tige 56 et parallelement au cylin- 
dre 45 de la pomp e de distxibu tion • Le p is- 
ton de ce cylindre moteur est directement accou/ 
pie a Pextremite de la tige 56 qui traverse le 
bloc 48, de sorte que le deplacement de ce 
piston deplace egalement la tige 56. 

La tige de commande 56 est reliee a un bloc 
et a des tiges de liaison 55 qui sont zeliees 
a des blocs de butee 54 auxquels sont aussi 
reliees Ies tiges 47 (fig. 1). 

Une equerre de butee reglable 52, qui est 
traversee par la tige 47, est boulonnee sur la 
plaque-support 21. La figure 2 represente 
un des blocs de butee 54 et Pequerre 52 en 
contact pour limiter le deplacement vers 
l'avant du piston 46. La longueur voulue de 
la course du piston est, par suite, determinee 
par la distance comprise entre le bloc 54 et 
Pequerre 52, quand le piston 46 se trouve 
dans sa position arriere extreme, comme on 
le voit a la figure 3. 

En se reportant aux figures 1, 4 et 5, on voit 
que Pensemble du moule 30 est place dans 
Pouverture 13 de la plaque superieure 12, du 
meuble ou bati general, et il est maintenu en 
position convenable pax des moyens de fixation 
appropries qui ne sont pas representes. L'en- 
semble 30 peut etre ajuste par usinage dans 
la plaque 12. 

L 'ensemble 70 du motile presente un rebord 73 
qui s'etend sur la face superieure de la plaque 12 
sur laquelle il repose im media tement au voisi- 
nage de Pouverture 13. 

La cavite 75 du moule est pratiquee dans la 
surface superieure 72 et presente une partie 
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mince 74, entre la cavite du moule et un 
passage 76 dans lequel on ad met un fluide 
de refroidisscmcnt par un raccord 77 et un 
raccord 78. Un appareil de chauffage eleetri- 
que 79 du type cylindrique, muni de connexions 
electriques 79a, est introduit dans la plaque du 
moule, immediatement au-dessous du passage 
du fluide 76. 

L'ensemble 80 qui porte les formes de chaus- 
sures est constitue' par une forme pleine supe- 
rieure 82 ayant la configuration generale d'une 
forme de chaussure. Une cavite 82a ayant une 
forme generale lui permettant de recevoir un 
ensemble de chauffage et de refroidissement, est 
formee dans la face inferieure de la forme 82. 
Une couche isolante intermediaire 83 est pla- 
cee entre la forme 82 et la piece 84 qui con- 
tient un element chauffant. La piece 84 pre* 
sente une partie inferieure ou seinelle 84a plate, 
et une saillie verticale axiale 846 dans laquelle 
des elements chauffants cylin driques 86 sont 
places* Une plaque mince 85 s'appuie sur la 
partie plate 84a de la piece 84 qui recoit le 
dispositif de chauffage, elle donne a la forme 
une surface exteme inferieure plane et forme 
un passage interne 87 pour un fluide de refroi- 
dissement, entre sa surface interne et la sur- 
face inferieure de la piece 84. Des condui- 
tes 88 et 89 font circuler un fluide de refroi- 
disse merit dans les passages 87. \ 

En se reportant a nouveau aux figures 1 a 3, 
on voit que les deux ensembles de formes 80 
sont supported par un ensemble pivotant 90 
articule sur le meuble 10 par un montage a 
cliarniere 18. 

Chacun des ensembles de formes 80 est bou- 
lonne sur un bras 92 par Pintermediaire d'un 
bloc 91 d'isolement de la forme. Le bras 92 
est fixe a un bloc isolant 93 supporte par un 
support 94 en forme d'U. Ce support 94 pre- 
sente deux prolongements 94a qui sont arti- 
eules a la piece 18 au moyen d'un axe 95 qui 
les relie a une oreille verticale 18a de la piece 
ou element de charniere 18. 

Les ensembles des formes et de leurs supports 
sont souleves et abaisses au moyen d'un verin a 
cylindre et piston 101 articule sur la plaque 14 
par Tintermediaire d'une chape 16. 

L'ensemble du verin 100 comprend un cylin- 
dre 101 articule par Paxe 102 sur la chape 16 
et un piston 103 mobile dans ce cylindre, Des 
conduites d'alimentation en fluide moteur sont 
raccordees au cylindre 107 et 108. 

Le verin moteur est reli£ a rensemble sup- 
port des formes 90 au moyen de la tige 104 
directement accouplee au piston 103 a une 
extremite. L'autre extremite de la tige est 
reliee a une chape 105 articulee sur la piece 94 
en forme d*U, de Pensemble support des for- 
mes 90, par Paxe 97 et Poreille 96. ' 
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La figure 6 represente un exemple d'agen* 
cement de la commande de l'appareil, dans 
Iequel une minuterie 200 est utilisee pour 
determiner le programme de fonctionnement 
des differents elements de Pappareil afin de 
realiser tin cycle completement automatique. 

Les cylindres moteurs 31, 57 et 101 sont repie*- 
sentes munis d'electro-vannes de commande 130, 
140 et 150 respectivement, qui admettent la 
pression du fluide dans les conduites d 'alimen- 
tation de ces cylindres. 

La pression de fluide provenant de la 
pompe 305 est envoyee a ces electro-vannes par 
une conduite 315 qui presente des deriva- 
tions 132, 142 et 152 reliees a chacune des 
electro-vannes. Des conduites de retour 134, 
144 et 154 sont raccordees au reservoir 310 
pour completer le circuit ferme d'alimentation 
en fluide. 

Lea electro-vannes sont connectees a la minu- 
terie 200 par des fils conducteurs 135, 145 et 
155, et les conducteurs restants des electro- 
aimants sont mis a la masse, comme indique* 
en 137, 147 et 157. 

L'ecoulement de fluide de refroidissement 
dans le moule et les ensembles des formes, 
est commande par une electro-vanue 160 qui 
est aussi connectee a la minuterie 200 par un 
fil 165 connecte a l'electro-aimant de la vanne. 
L'autre conduoteur de relectro-aimant est mis a 
la masse comme indique en 167. Le mouve- 
ment de l'electro-vanne commande l'alimenta- 
tion en eau des conduites 77 et 88 qui con- 
duisent respectivement aux eavites 76 et 96 du 
moule et des ensembles de formes, respecti- 
vement. 

L'application de chaleur au moule et aux 
ensembles des formes est commandee par 
la minuterie 200 par l'intennediaire d'un 
relais 170 connecte a cette minuterie par un 
fil 175. Le fonctionnement de ce relais com* 
mande l'application d'un courant de 220 volts 
aux conducteurs de chauffage du moule et 
des formes 79a et 86a, respectivement. Cha- 
que element ohauffant est muni d'un rheostat 
place sur un panneau 120 (fig. 3) et qui est 
connecte* a chaque canalisation electrique entre 
l'element chauffant et le relais 170 pour per- 
mettre des reglages de la temperature. On peut 
egalement utiliser un thermostat. 

La minuterie 200 est du type classique 
actionne par came, dans Iaquelle un certain 
nombre de cames tournent sur un axbre par 
un petit moteur a courant alternatif, la rota- 
tion de ces cames ouvre et ferme un inter- 
rupteur en contact avec chaque came, et dont 
une extremite est connectee aux fils de sortie, 
et l'autre extremite est connectee au conduc- 
ted haute tension de Talimentation a 110 volts. 

Avant de decrire le fonctionnement de cette 



machine, il faut comprendre que la composition 
liquide dont il est question dans ce qui pre- 
cede est une composition de plastisol de 
chlorure de polyvinyle decrite dans la demande 
de brevet des Etats-Unis d'Amerique du 19 juin 
1959, n° 821.485, intitulee a Process and Appa- 
ratus for Making Foodwear » dont la presente 
demande constitue un perfectionnement. 

Le fonctionnement de la machine est le sui- 
vant : 

Le cycle commence avec la machine dans la 
position representee a la figure 2, Fensemble 
de formes 80 etant en position completement 
soulevee, et Fensemble distributeur 40 etant 
en position avant, au-dessus des eavites du 
moule* Les eavites du moule, a ce moment, 
contiennent la composition qui a et6 distri- 
bute, et les deux formes sont munies chacune 
d'une cmpeigne ou tige de chaussure prete a 
recevoir une semelle. 

Un bouton de depart, place sur le panneau 
de controle 120, est pousse pour admettre un 
courant d'alimentation a la minuterie 200 afin 
de faire demarrer le cycle et en commencer le 
premier stade. Les circuits des elements de 
chauffage du moule sont alimentes par l'exci- 
tation du relais 170, et Fensemble p or te« distri- 
buteur 20 est ramene" a la position de depart 
par Implication d'une pression de fluide dans 
le cylindre 31, pax la conduite 32 qui est rac- 
cordee a la canalisation d'alimentation en 
fluide 142, par Fexcitation de relectro- 
aimant 140. La minuterie 200 excite cet 
electro-aimant par le conducteur 145. 

Simultanement, les cylindres 45 de la pompe 
de distribution sont recharges avec la compo- 
sition, en deplaeant les pistons 46 vers l'ar- 
Here a l'ecart de la tete de pompe distribu- 
trice 41. Ce mouvement est commande par la 
minuterie 200 qui envoie du courant par les 
fils 155 a l'electro-vanne, de sorte que la 
conduite 58 du cylindre moteur de distribu- 
tion 57 est connectee . a la conduite 152, pour 
deplacer la tige 56 en arriere. 

En meme temps, l'electro-vanne 130 est 
actionnee par la minuterie pour relier la con- 
duite 108 du cylindre .moteur 101 a la con- 
duite 132 d'alimentation en fluide. Les for- 
mes passent de la position verticale a une posi- 
tion se trouvant approximativement de 6,3 mm 
a 9,5 mm de la position de fermeture com- 
plete de la surface des eavites du moule. Cette 
position peut etre appelee position de « pre- 
mier stade des formes »• 

Les mouvements mentionnes ci-dessus cons- 
tituent le premier stade du cycle et ils se 
terminent eri nn pen plus de deux minutes, 
et plus precisement en 2 minutes et 10 secondes. 

Le premier stade commence lorsque la tempe- 
rature du moule est stabilised a approximative- 



ment la temperature de fusion de Fagent d'ex- 
pansion contenu dans la composition de plas- 
tisol liquide, soit approximativement 99 °C a 
104°C. Le plastisol liquide est verse dans le 
moule a la temperature ambiante. Une legere 
expansion se produit immediatement sur la 
surface de marche ou d'usure et antour du 
bord ou surface de la trepointe de la semelle. 
Lc cccur ct la surface superieure de la compo- 
sition de plastisol restent fluides et non gon- 
fles. Pendant ce stade, la temperature de la 
cavite du moule s'eleve . jusqu'a 107°C-110°C, 
legerement en dessous de la gamme de gelifi- 
cation (115°C-127°C) du plastisol. La duree 
est un facteur important dans ce stade, etant 
donne que la gamme de temperatures de geli- 
fieation ne doit pas etre atteinte. 

De meme, la temperature de la forme et de 
Tempeigne de chaussure doit etre maintenue 
dans la gamme de gelification de 115 °C a 
127°C. Cette derniere temperature est impor- 
tante car elle determine le degre de « mouil- 
lage » et d'adherence de la matiere plastique 
sur I'empeigne. Si la temperature est trop 
basse, il se produit un « mouillage » excessif, 
qui augmcnte la consommation de plastisol et 
qui peut eventuellement produire des struc- 
tures cellulaires. Une temperature trop elevee 
produit une gelification prematuree avec peu 
de^ <c mouillage » et, par suite, une liaison 
mediocre entre la semelle et I'empeigne. 

Les formes descendent ensuite de facon a 
fermer completement les cavites du moule et 
elles restent dans cette position pendant 
approximativement 3 minutes, pour faire subir 
a la composition une expansion et une vulca- 
nisation* 

Dans ce deuxieme stade, les formes descen- 
dent pour fermer completement les cavites du 
moule et on regie Tapport de chaleur de facon 
a elever la temperature du moule au-dessus de 
la gamme de temperatures de gelification du 
plastisol, de sorte que 5 minutes approxima- 
tivement apres le debut du cycle, on atteint 
une temperature de fusion ou de fhiidification 
de 177°C. Cette duree et cette temperature 
varient legerement suivant l'epaisseur de la 
semelle qui est moulee. 

Cinq minutes approximativement apres le 
debut du cycle, les circuits des elements de 
chauffage du moule cessent d'etre alimentes 
en courant par la minuterie 200, par rinterme- 
diaire du relais 170. 

Simultanement, la minuterie 200 actionne 
l'electro-vanne 160 par la Hgne 175 pour rac- 
corder la source d'eau de refroidissement aux 
passages de fluide dans le moule et des ensem- 
bles de formes, par les conduits 77 et 88. La 
temperature du fluide de refroidissement est 
reglee de fagon que la temperature des ele- 
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ments constitutifs du moule se stabilise a une 
temperature comprise entre 71 °C et 104°C, 
suivant la temperature de fusion de 1'agent 
d'expansion utilise, et a 10° C pres au-dessus 
de cette temperature. Apres refroidissement, les 
conduits peuvent etre completement purges de 
fluide de refroidissement par un jet d'air. 

Six minutes approximativement apres le 
debut du cycle, la minuterie 200 interrompt 
rexcitation de Telectro-vanne 130 qui relie la 
canalisation 132 d'alimentation en fluide motcur 
du cylindre 101 des formes, ce qui "produit 
1'elevation de l'ensemble support des formes. 
Les chaussures munies de semelles sont enle- 
vees du moule quand les formes sont soule- 
vees. Pendant 1'elevation des formes, la minu- 
terie 200 interrompt l'excitation de Pelectro- 
vanne 140 qui relie l'alimentation 142 en 
fluide a la conduite 34 et, simultanement, 
relie la conduite 32 a la conduite de retour 
de fluide 144. Le piston 36 est ainsi deplace 
vers l'avant et, a son tour, il deplace l'ensem- 
ble porte-distributeur 20 et l'ensemble distri- 
buteur 40 vers l'avant et au-dessus du moule, 
dans la position representee a la figure 2. 

Au moment ou Tensemble distributeur 40 
atteint un point directement au-dessus de la 
cavite 75 du moule, la minuterie 200 ccsse 
d'exciter l'electro-vanne 150, ce qui a pour 
effet de relier la conduite 58 a la conduite du 
reservoir 154 et de relier la conduite d'ali- 
mentation en fluide 152 a la conduite 159 qui 
' alimente le cylindre. Le piston du cylindre est 
ainsi deplace et la tige 56 se deplace vers 
l'avant en deplacant le piston 46 vers l'avant 
pour forcer la composition plastique hors de 
la buse 42 et la faire tomber directement dans 
la cavite 75 du moule pour la remplir par- 
tiellement en laissant un peu de place pour 
l'expansion de la composition sous l'influence 
de la chaleur qui lui est appliquee par le 
moule et par les ensembles de formes. 

La figure 2 represente 1'appareil en position 
finale pret pour le debut d'un nouveau cycle. 
II est a noter que le parcours vers l'avant de 
l'ensemble porte-distributeur 20 est arrete par 
la butee 28 et que le parcours vers l'avant du 
piston de distribution 46 est arrete par la 
butee 52. Au moment ou cette position est 
atteinte la minuterie 200 se remet auto ma ti- 
quement a zero pour preparer un nouveau 
cycle. 

Au moment ou l'ensemble des formes atteint 
la position verticale, la paire de chaussures 
munies de semelles est enlevee de l'ensemble 
des formes, ce qui termine l'operation. Une 
autre paire de chaussures demunies de semel- 
les est ensuite glissee sur les deux formes et 
on appuie sur le bouton de depart pour 
remettre en action la minuterie 200. 
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La transformation du. plastisol en tin pro- 
duit final mis en forme et fondu utilise une 
application controlee de chaleur. TJn refroi- 
dissement est necessaire pour enlever le pro* 
duit fini du moule. Les facteurs importants 
qui determinent les conditions reelles de fonc- 
tionnement et la duree du cycle de moulage 
sont : la composition du plastisol; les carac- 
l6ristiques de chauffage du moule utilise; 
l'epaisseur, la dcnsite et la forme du produit 
final, la hauteur de plastisol dans le moule 
(facteur d 'expansion). En general, la. dure*e 
de chauffage depend pour une grande part 
de Fepaisseur du produit final desire, et ce, 
a cause des caracteristiques d'isolement du 
plastisol gonfle. 

La temperature de pointe est influence par 
les dimensions et la masse du produit final* 
En section mince, telle que des sexnelles de 
pantoufle, la propre fusion de la resine peut 
se produire a 1S4°C, tandis qu'une tempera- 
ture de 177°C, on plus, peut etre necessaire 
pour faire fondre des sections ayant une 
epaisseur jusqu'a 12,7 mm* Sans Tun et l'autre 
cas, la chaleur doit etre appliquee de fagon 
a faire fondre le Vinyle sur la surface de 
marche ou surface d*usure du produit final. 
Le produit convenablement moule a une appa- 
rence stratifiee, le centre etant gonfle et macro- 
poreux et la surface exterieure etant consti- 
tuee par une peau mince de vinyle dense. 
• En ce qui concerne les compositions utili- 
sees avec le procede decrit, on indiquera ci- 
apres une formule generale I et deux formu- 
les parti culieres II, III de plastisols qui ont 
donne satisfaction, en melanges, dans le pro- 
cede general decrit plus haut : 



Ingredients 


Parties 
en poids 


Resine de vinyle du type k disper- 


100 
20-150 
M0 

l/2rS 

1-10 








Agent de soufflage ou d'expansion . * 



Les exemples suivants sont des exemples 
particuliers des ingredients generaux indiques 
dans la formule I : 

Resine de vinyle de type a dispersion : 

1. Geon 121 de Goodreich; 

2. Opalon 410 de Monsanto ; 

3. Oynv de Bakelite. 

Plastifiants : 

1, Dioctyle phtalate ou DOP; 

2. Di-isodecyle phtalate ou DIDP; 

S. HB 40 par Monsanto Chemical Co.; 

4. Di-isodecyle adipate. 



Charge inerte : 

1, Carbonate de calcium; 

2, Silice; 

3, Barytes. 

Stabilisants : 

. 1. Systeme stahilisant a base de baryum, cad- 
mium et zinc ; 

2, Systeme stahilisant a base d'etain; 

3. Systeme stahilisant a base de plomb. 

Agents de soufflage ou d'expansion : 

1. BL 353 de Dupont; 

2. Unical ND de Dupont; 

3. <t Celogen »-AZ (nom commercial de Nau- 
gatuck Chemical Division UJ5. Rubbert Co., 
Naugatuck, Connecticut). 

Deux exemples. particuliers de compositions 
ayant donne satisfaction sont indiques ci- 
dessous : 

n 



Ingredients 


Parties 
en poids 




100 
60 
25 

15 

3 

1 

2 


dop ; 


HB 40 


Blanc d'Espagne n° 10 (carbonate de 


BZ 51 (Advance Solvents & Chemical 
Co) 


C 79 (Advance Solvents & Chemical 


BL 353 de Dupont 


m 


Ingredients 


Parties 
en poids 


Geon 121 * 


100 
30 
30 

15 
40 
5 
5 


Arochlor 1254 (Monsanto Chemical 
Co) 




Carbonate de plomb tribasique 
« Celogen-AZ » 



Comma exemple particulier de mise en ceuvre 
du procede prefere, on se reportera a la for- 
mule II. Cette composition, contenant un agent 
d'expansion chimique ou de soufflage, est 
placee dans les cavites de moulage par le 
dispositif de distribution. 

Le moule est chauffe, d'ou il resulte que le 
melange plastisol devient plus fluide et s'ecoule 
dans toute la cavite du moule. L'application 
de chaleur au melange plastisol apres la 
descente des formes, fait gonfler 1'agent de 
soufflage, a 104°C environ. Cette expansion 
de 1'agent de soufflage, par suite de sa decom- 
position, augmente le volume de la charge 
de melange de plastisol, dans les cavites, dans 
une mesure telle que les cavites sont alors 



complctement remplies et que lea parties voi- 
sines des empeignes sont impregnees du melange 
de plastisol. Tout gaz en exces qui resnlte de 
la composition de l'agent d 'expansion s'echappe 
du moule a travers les parties des empeignes 
qui sont seriees entre les formes et les cavites du 
moule. 

On continue a chauffer jusqu'a 121°C envi- 
ron, le melange de plastisol prend une visco- 
site qui lui donnc la consistancc du frornage, 
II faut noter a ce propos qu'on peut modifier 
le procede pour permettre au melange plas- 
tisol de gonfler a l'etat ou il presente la consis- 
tancc du frornage, si Ton desire des cellules 
plus grandes dans la structure de la semelle. 
On obtiendra ainsi une structure avec des 
parois plus epaisses entre les cellules et le 
produit resultant sera plus solide, apres vul- 
canisation. 

En se report ant encore a l'exemple parti- 
culier de la formule II, on continue a chauf- 
fer le melange de plastisol jusqu'a ce que la 
fusion se produise pour les resines et les 
plastifiants a 177 °C environ. Le melange de 
plastisol fondu est alors refroidi rapidement 
en refoulant le fluide . de refroidissement a 
travers les conduits du moule et des formes, 
ce qui n'exige en general que 30 secondes, et 
le produit moule peut ensuite etre enleve du 
moule. 

Le procede decrit en detail ci-dessus est mis 
en oeuvre ties rapidement et peut etre termine 
en six minutes approximativement, par suite 
principalement du chauffage et du refroidisse- 
ment rapides du melange d'elastomere. 

La plupart des matieres elostomcres peuvent 
etre utilises dans ce procede, par exemple du 
latex de caoutchouc (naturel ou synthetique), 
des resines epoxy, des resines de polyester, des 
resines de polyurethane, et des isocyanates. Le 
procede, comme mentionne plus haut, s'est mon- 
tre particulierement efHcace quand on utilise 
des plastisols de chlorure de polyvinyls 

On prevoit egalement que le procede sera 
utilise pour fabriquer des chaussures non 
ni on tees sur forme. II va de soi egalement 
qu'on peut obtenir un choix de couleurs, sim- 
plement en injectant des pigments appropries 
dans le melange de plastisol. 

Dans le moulage classique d'articles en elas- 
tomere, particulierement de ceux qui sont 
fabriques a partir de caoutchouc, de tres hau- 
tes pressions sont necessaires, ce qui a pour 
resullat d'obliger a utiliser des presses, des 
moules et autres appareils necessaires pour 
effectuer la fabrication, extremement lourds, 

Au contraire, dans le procede decrit ci-dessus, 
des pressions elevees ne sont pas necessaires. Les 
pressions externes sur le dispositif de moulage 
sont relativement negligeables, tandis que les 
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pressions internes qui resultent de la d6com- 
position de l'agent d'expansion sont relative- 
ment basses. Ainsi, il est possible d 'utiliser 
des dispositif s de moulage de construction 
plus legere que les moules class iques, ce qui 
permet un mode operatoire plus rapide, etant 
donne que les moules peuvent etre chauffes 
et refroidis plus rapidement. De plus, la Iege- 
rete de la construction du moule assure un 
chauffage rapide de celui-ci par les dispositifs 
de chauffage prevus a cet effet. De plus, les 
moules plus legers, de la presente invention, 
se pretent k un procede de fabrication du 
type a transporteur qui n'est pas possible 
quand les moules lourds sont necessaires. 

L'invention n'est evidemment pas limitee a 
la forme de realisation et aux modes opera- 
toires precisement represented et decrits. On 
peut apporter aux moyens decrits des modifi- 
cations diverses evidentes pour les specialistes, 
sans sortir du cadre de 1'invention. 

RESUME 

I. Appareil pour mouler une composition sur 
un tissu, et en parti culier pour monter une 
semelle sur une ehaussure, caracterise par les 
points suivants, eeparement ou en combinai- 
sons : 

1° II comprend un moule a dessus ouvert 
pour recevoir une composition de resine 
liquide, un dispositif de support du tissu dis- 
pose sur le dessus du moule, et un disposi- 
tif de chauffage associe au moule et au sup- 
port pour vulcaniser Iadite composition; 

2° L'appareil sert a mouler une composi- 
tion de matiere sur un element supportant un 
tissu et il comprend un dispositif distributeur 
qui place une quantite mesuree de composi- 
tion liquide dans le moule, un support mobile 
qui porte un ensemble pour supporter le tissu 
auquel la composition doit etre appliquee, ce 
support s'ajustant sur le moule pour le recou- 
vrir, et un dispositif de chauffage pour soli- 
difier et vulcaniser la composition; 

3° Un dispositif de commande permet d 'ef- 
fectuer les operations de moulage suivant un 
cycle a stades determines; 

4° L'appareil a mouler comprend un ensem- 
ble distributeur pour introduire la composition 
liquide dans le moule, un ensemble de formes 
pour chaussures et des moyens pour maintenir 
cet ensemble en place sur le moule, un dis- 
positif de chauffage et de refroidissement de 
cet ensemble de formes, et un dispositif pour 
commander le chauffage et le refroidissement, 
de facon a chauffer la composition liquide 
entre des limites determinecs; 

5° La composition de resine liquide a mou- 
ler contient un agent d 'expansion, chauffe par 
les moyens de chauffage du moule; 
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6° Tin dispositif de refroidWement est asso- 
cie au moule et an support; 

7° L'appareil comprend deux cavites de mou* 
lage jumelees, deux ensembles de formes jume* 
les supported par un ensemble mobile pour 
venir recouvrir les cavites du moule, un ensem- 
ble distributeur pour remplir ces cavites avec 
une composition fluide, et des dispositifs pour 
actionner ces ensembles suivant une suite 
d'operations doubles de fagon a produire eimul- 
tanement une paire de cbaussures ou de pan- 
toufles munies de semelles; 

8° Le dispositif de support des moules et 
des formes permet de changer rapidement les 
ensembles des moules et des formes; 

9° Des cylindres ou v£rins k fluide sont uti- 
lises pour actionner les dispositifs mobiles; 

10° Le dispositif distributeur est anime d'un 
mouvement alternatif ; 

11° Le dispositif distributeur depose une 
quantite predeterminee de composition dans 
les cavites da moule; 

12° Le dispositif distributeur porte direc- 
tement le reservoir contenant la composition 
fluide a mouler; 

13° Le dispositif distributeur est reglable' 
pour permettre de faire varier la quantite de 
composition liquide distribute dans la cavite 
du moule; 

14° Les moyens eont prevus pour regler la. 
chaleur appliquee a la composition; 

15° La temperature initiale du moule est 
maintenue a la valeur qui met en action Pagent 
d'expansion, et la surface de la forme qui 
ferine le moule est maintenue a la tempe- 
rature de gel de la resine dans la composition 
liquide ; 

16° Le dispositif de commande du chauf- 
fage fait cesser ce dernier quand la tempe- 
rature de decomposition de la composition 
liquide est atteinte; 

17° Le moule et le support du tissu sont 



ehauffes a la temperature de fusion de la 
composition. 

II. Procede* pour mouler sur un tissu une 
semelle de chaussuxe presentant une surface 
d'usure lisse avec un coeur macroporeux, carac- 
t&rise par les points suivants, separement ou en 
combinaisons : 

1° EL eonsiste a chauffer initialement une 
composition de resine liquide contenant un 
agent d'expansion* dans un moule, jusqu'a la 
temperature propre k mettre en action l'agent 
d'expansion, a mettre la composition en con- 
tact immediat avec la surface du moule pour 
absorber de la chaleur t et ensuite appliquer 
une chaleur additionnelle a la composition 
pour mettre en action l'agent d'expansion dans 
la masse de la composition liquide, de fagon 
a former des bulles de gaz pour produire l 1 ex- 
pansion de la composition dans les interstices 
du tissu, et a foumir une quantite de chaleur 
supplementaire pour solidifier et vulcaniser la 
composition gonflee, la temperature de la sur- 
face du moule adjacent a la surface d'usure de 
la semelle depassant la temperature de fusion 
de la resine; 

2° Les phases du procede sont lc pre* 
chauffage du moule a. la temperature mettant 
en action l'agent d'expansion, le remplissage 
partiel de ce moule avec une composition de 
resine liquide contenant un agent d'expansion, 
la fermeture de ce moule avec le tissu sur 
lequel la composition doit etre appliquee, ce 
tissu etant pr^chanffe k la temperature de gel 
de ladite composition, et 1'application dHine 
quantite de chaleur supplementaire a ladite 
composition pour la faire fondxe et pour la 
vulcaniser* 
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